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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
® Fahrzeugluftreifen 

(57) Die Erfindung betrifft einen Fahrzeugluftreifen, insbe- 
sondere Winter reifen, einen profilierten Laufstreifen auf- 
weisend, wobei im Laufstreifen zumindest im Bereich der 
Profilblocke Schichten aus zumindest zwei Laufstreifen- 
mischungen mit unterschiedlichem Abriebwiderstand an- 
geordriet sind, sowie ein Verfahren zum Herstellen dieses 
Fahrzeugluftreifens. 

Urn einen Fahrzeugluftreifen bereitzustellen, dessen Win- 
tereigenschaften bei durch den Fahrbetrieb abnehmen- 
der Profiltiefe nicht oder weniger stark beeintrachtigt war- 
den als bei bekannten Fahrzeugluftreifen und der gleich- 
zeitig einfach und unkompliziert hergestellt werden kann, 
wird vorgeschlagen, dass die Schichten von Laufstreifen- 
mischungen unterschiedlichen Abriebwiderstands als 
dunne Schichten mit einer Schichtdicke von weniger als 1 
■ mm lamellenartig nebeneinander und alternierend ange- 
t ordnet und miteinander vulkanisiert sind und die Grenz- 
• flachen der Schichten im Wesentlichen der Profilkontur 
folgen. 
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Bcschrcibung 

[0001] Die Erfindung belrifft einen Fahrzeugluftreifen, insbesondere Winterreifen, einen profilierten Laufstreifen auf- 
weisend, wobei im Laufstreifen zumindest im Bereich der Profilblocke Schichten aus zumindest zwei Laufstreifenmi- 
5 schungen mit unterschiedlichem Abriebwiderstand angeordnet sind, sowie ein Verfahren zurn Herstellen dieses Fahr- 
zeugluftreifens. 

[0002] Fahrzcugluftreifen, insbesondere solche, die vorwiegend fur den Wintereinsatz vorgesehen sind (Winterreifen), 
solltcn sich durch gutes Traktions- und Bremsverhalten auf Eis und Schnee, den sogenannten Wintereigenschaften, eine 
gute NaBrutschfcstigkeit auch bci tiefcn Temperaturen sowie gute Kaltcflexibilitat auszeichncn. Einen ausgewogenen 
10 KomprorniB dieser Eigenschaften versucht man im Allgemeinen durch speziell ausgestaltete Laufstreifen und spezielle 
Laufstreifenmischungen zu erreichen. So werden fur Laufstreifen kalteflexible, weiche Kautschukmischungen verwen- 
det, urn einen erhohten Griff auf Eis zu gewahrleisten. Beziiglich anderer Reifeneigenschaften muB man aber bei Ver- 
wendung solcher Mischungen haufig Abstriche machen. So muB man z.B. bei weichen, RuB enthaltenden Mischungen 
im Allgemeinen Abstriche im NaBgriff machen. 
15 [0003] Fur die Ausgestaltung von Laufstreifen mit verbesserten Wintereigenschaften werden bisher eine Vielzahl von 
Profilen mit einer groBen Zahl von Rillen und Feineinschnitten (Breite von Feineinschnitten: 0,4 bis 0,7 mm) in unter- 
schiedlichsten Ausfiihrungen und mit groBer Profiltiefe eingesetzt. Die groBe Zahl an Rillen und Feineinschnitten bringt 
eine groBe Anzahl von Block- und Einschnittkanten mit sich, weiche beim Fahrbetrieb auf Eis und Schnee durch \er- 
klammerung mit dem Untergrund zu Verbesserungen in Traktion, Seitenfuhrung und Bremsverhalten fuhren. Je groBer 
20 dabei die Anzahl der Feineinschnitte, desto besser sind die Wintereigenschaften. Die Anzahl der Feineinschnitte pro Pro- 
filblock ist allerdings dadurch begrenzt, dass die Blocksteifigkeit ab einer bestimmten Zahl von Feineinschnitten so weit 
reduziert wird, dass die Fahreigenschaften wic z. B. der Geradeauslauf und das Fahrverhalten in Kurven (Reibbeiwert 
bei Kurvenfahrt) inakzeptabel werden. 

[0004] Im Verlauf der Lebensdauer eines Reifens nimmt die Profiltiefe aufgrund zunehmenden Abriebs deutlich ab. 

25 Damit einher geht bekanntlich eine Verschlechterung der Wintereigenschaften, wie Traktion und Seitenfuhrung sowie 
Bremsverhalten auf eisigem und schneeigem Untergrund. Dies ist zurn einen darin begriindet, dass durch den Abrieb das 
Volumen der Rillen und Feineinschitte abnimmt; die Rillen und Feineinschnitte konnen wenigcr Schnee und Wasser auf- 
nehmen. Zurn anderen verringert sich bei abnehmender Hone der Profilblocke die Flexibilitat der Blocke, so dass der Ef- 
fekt der Verklammerung von gekippten Kanten in Eis und Schnee beeintrachtigt wird. 

30 [0005] Urn Fahrzeugluftreifen bereitzustellen, die eine hervorragende Haftung zur Fahrbahnoberflache aufweisen 
wird in derDE 197 18 701 CI ein Verfahren vorgeschlagen, bei dem der Laufstreifen aus einem oder mehreren Materi- 
alstreifen in zahlreichen in Umfangsrichtung verlaufenden Windungen auf einen Teilreifen gewickelt wird und dadurch 
nach der Vulkanisation in Reifenquerrichtung Zonen unterschiedlicher Harte vorliegen. Diese Zonen werden wahrend 
des Fahrbetriebs unterschiedlich stark abgerieben und bilden dadurch quasi mit dem Abriebzustand mitwandemde Rillen 

35 geringer Tiefe vorwiegend in Reifenumfangsrichtung. Zickzack- oder wellenfbrmige Feineinschnitte, bevorzugt in 
axialer Richtung, die fiir sichere Traktion und sicheres Bremsen im Schnee, auf festgefahrener Schneedecke und Eis so- 
wie bei Nasse besonders vorteilhaft sind, werden bei diesem Verfahren kaum erzeugt. AuBerdem verandert sich mit zu- . 
nehmendem Abriebzustand die Zahl der Rillen nicht. 

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Fahrzeugluftreifen, insbesondere einen Winter- 
. 40 reifen, bereitzustellen, dessen Wintereigenschaften bei durch den Fahrbetrieb abnehmender Profiltiefe nicht oder weni- 

ger stark beeintrachtigt werden als bei bekannten Fahrzeugluftreifen und der gleichzeitig einfach und unkompliziert her- 

gestellt werden kann. Der Erfindung liegt femer die Aufgabe zugrunde, ein einfaches Verfahren zurn Herstellen eines 

solchen Fahrzeugluftreifens zu schaffen, das einfach vorzubereiten und einfach durchzufuhren ist. 

[0007] Gelost wird diese Aufgabe gemaB den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 dadurch, dass die Schich- 
45 ten von Laufstreifenmischungen unterschiedlichen Abriebwiderstands als dunne Schichten lamellenartig nebeneinander 

und alternierend angeordnet und miteinander vulkanisiert sind und die Grenzflachen der Schichten im Wesentlichen der 

Profilkontur folgen. 

[0008] GemaB dem nebcngeordncten Anspruch 7 wird die Aufgabe ferner durch das Verfahren gelost, bei dem auf ei- 
nen Teilreifen, der eine iuftundurchlassigen Innenschicht, zumindest eine Festigkeitstrager enthaltende gummierte Kar- 

50 kasse, Hornprofile, Wuistkerne, Seitenwande, einen Giirtelverband, und gegebenenfalls eine ein- oder mehrteilige Giir- 
telbandage aufweist, ein unvulkanisierter Laufstreifen aufgebracht wird, wobei der unvulkanisierte Laufstreifen aus ei- 
ner Vielzahl von lamellenartig dunnen, alternierend nebeneinanderliegenden Schichten aus zumindest zwei Laufstreifen- 
mischungen unterschiedlichen Abriebwiderstands ausgebildet ist und bei dem die Grenzflachen der alternierend neben- 
einanderliegenden Schichten im Wesentlichen parallel zur auBeren Oberflache des Laufstreifens angeordnet sind, wobei 

55 nach Aufbringen des Laufstreifens der solcherart komplettierte Reifen-Rohling in der Vulkanisationsform ausvulkani- 
siert wird, in welcher mit Hilfc von am Innenumfang der Vulkanisationsform angeordneten Formgebungselementen die 
auBere Oberflache des Laufstreifens und die parallel dazu liegenden lamellenartig dunnen und alternierend nebeneinan- 
derliegenden Schichten in der Profilkontur des Laufstreifens eingeformt werden. 

[0009] Der Grundgedanke der Erfindung ist darin zu sehen, dass bei einem Laufstreifen, bei dem zumindest im Bereich 
60 der Profilblocke dunne Schichten aus zumindest zwei Laufstreifenmischungen mit unterschiedlichem Abriebwiderstand 
lamellenartig nebeneinander und alternierend angeordnet und miteinander vulkanisiert sind und die Grenzflachen der 
Schichten im Wesentlichen der Profilkontur folgen, wahrend des Fahrbetriebs zunehmend mehr dieser Schichten in Kon- 
takt mit der Bodenaufstandsflache geraten und aufgrund des unterschiedlichen Abriebwiderstands dieser Schichten Fein- 
steinschnitte entstehen. 

65 [0010] Der in dieser Schrift verwendete Begriff Feinsteinschnitte bezieht sich auf feine Einschnitte in der Reifenober- 
flache mit einer Breite von weniger als 1 mm, vorzugsweise 0,5 mm und einer Tiefe von weniger als 1 mm, die in alien 
Richtungen (in Reifenumfangsrichtung und axialer Richtung) kurven- oder wellenformig verlaufen. 
[0011] Es zeigte sich, daB ein Fahrzeugluftreifen, der im Bereich der Profilblocke dunne, altemierende Schichten aus 
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Mischungen mit unterschiedlichcm Abricbwidcrstand cnthalt, iibcr seine Lcbensdaucr in den Wintereigenschaften, wie 
Traktions- und B reins verh alien und Seitenfuhrung auf Eis und Schnee, nichl oder weniger stark verschlechtert wird als ■ 
herkommliche Fahrzeugluftreifen bzw. Winterreifen. Dem Effekt, daB sich beim Fahrbetrieb nonnalerweise die Winter- 
eigenschafien durch zunehmenden Abrieb und damit einhergehender Abnahme der Profiltiefe deutlich verschlechtern, 
kann durch die erfindungsgemafie Anordnung der Mischungen im Laufstreifen entgegengewirkt werden. Man macht sich 5 
dabei zu nutze, daB beim Fahrbetrieb die Schichten im Laufslreifen, deren Mischung einen geringeren Abriebwiderstand 
aufweisen, bei Kontakt mit der Fahrbahn schneller abgerieben werden als die Schichten aus Mischungen mit einem hd- 
hcren Abriebwiderstand. Auf diese Wcise entstehen in der Laufstreifenoberflachc Zonen, die direkt mit der Fahrbahn in 
Kontakt kommen (Schichten mit hohercm Abriebwiderstand) und Zonen, die aufgrund ihres geringeren Abriebwidcr- 
standes bereits abgerieben sind, keinen oder nur geringen Kontakt mit der Fahrbahnoberflache haben und deren Flachen- to 
pressung geringer ist (geringere Kontaktkrafte) als die der erstgenannten Zonen. Die verschiedenen Zonen sind aufgrund 
der Form der Schichten aus denen sie entstehen als sehr diinne Streifen ausgebildet und altemierend angeordnet, wobei 
die Zonen, die keinen oder nur geringen Kontakt mit der Fahrbahn haben, die Form und Funktion von Feins teinschnitten 
annehmen und durch eine gute Verklammerung mit dem Untergrund eine gute Traktion und Seitenfuhrung sowie ein gu- 
tes Bremsverhalten bei Eis und Schnee gewahrieisten. Die Bereiche der Feinsteinschnitte, die im Wesentlichen in Rei- 15 
fenumifangsrichtung verlaufen, sind dabei vorwiegend flir eine Verbesserung in der Seitenfuhrung verantwortlich zu ma- 
chen, wahrend die Bereiche der Feinsteinschnitte, die im Wesentlichen in Axialrichtung des Reifens verlaufen, vorwie- 
gend eine Verbesserung bei der Traktion und beim Bremsen bewirken. 

[0012] Dadurch dass beim erfindungsgernaBen Fahrzeugluftreifen die Grenzflachen der Schichten mit den unterschied- 
lichen Mischungen im Wesentlichen der Profilkontur folgen, geraten wahrend des Fahrbetriebs mit zunehmendem Ab- 20 
riebzustand der Profilblocke immer mehr Schichten in Kontakt mit der Bodenaufstandsflache. Die Zahl der Feinstein- / 
schnitte pro Profilblock nimmt somit bei abnehmender Profiltiefe zu. So kann dem nachteiligen EinfluB der abnehmen- 
den Profiltiefe auf die Wintereigenschaften effektiv entgegengewirkt werden. Gerade der Abrieb beim Fahrbetrieb, der 
normalerweise die Wintereigenschaften negati v beeinfluBt, tragt also iiberraschender Weise dazu bei, dass die Fahreigen- 
schaften auf Eis und Schnee mit abnehmender Profiltiefe im Vergleich zu Fahrzeugluftreifen, die nicht den erfindungs- 25 
gemaBen Aufbau des Laufstreifens mit den lamellenartigen Schichten besitzen, deutlich weniger beeintrachtigt oder so- 
gar gar nicht schlechter werden. Gleichzeitig bieibt eine ausreichende Blocksteifigkeit, die fiir andere Fahreigenschaften 
wie z. B. Geradeausiauf und Fahrverhalten bei Kurven wichtig ist, erhalten, da die Feinsteinschnitte sich nur in den ober- 
flachlichen Bereichen der mit der Fahrbahn in Beruhrung kommenden Flachen der Blocke befinden und gleichmaBig mit 
und weitgehend parallel zu der Oberflache der Blocke nach radial innen abgerieben werden. 36 
[0013] GemaB einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung betragt der Anteil der Laufstreifenmischung mit hohe- 
rem Abriebwiderstand im Laufstreifen 30 bis 70% und der Anteil der Laufstreifenmischung mit niedrigerem Abriebwi- 
derstand im Laufstreifen betragt 70 bis 30%. Auf diese Weise erhalt man im Fahrbetrieb eine ausreichende Zahl an Fein- 
steinschnitten bei gleichzeitig ausreichender Blocksteifigkeit. 

[0014] Besonders vorteilhaft ist, wenn die Schichten von Laufstreifenmischungen unterschiedlichen Abriebwider- 35 
stands eine Schichtdicke von weniger als 0,5 mm aufweisen. Man kann so im Fahrbetrieb Feinsteinschnitte erhalten, de- 
ren Breite im unteren Bereich oder sogar noch unterhalb der Breite von Feineinschnitten, die durch die Ausbildung der 
Vulkanisationsform mit entsprechenden Stahllamellen erzeugt werden konnen, liegt. Die Zahl der Feinsteinschnitte pro 
Profilblock kann auf diese Weise gegeniiber der Zahl der herkommlichen Einschnitte erhoht werden und man erhalt in- 
nerhalb eines Profilblockes und damit auch fiber den gesamten Reifen gesehen mehr Kanten, die sich mit dem Unter- 40 
grund verklammern konnen. 

[0015] Der Abriebwiderstand einer Laufstreifenmischung laBt sich durch unterschiedliche Faktoren beeinflussen. Zu 
diesen Faktoren zahlen z. B. der Anteil an Fiilistoffen wie RuB und Kieselsaure in der Mischung, der verwendete RuB- 
bzw. Kieselsauretyp, das Verhaltnis von RuB zu Kieselsaure in der Mischung, der Vernetzungsgrad und das verwendete : % 
Polymer bzw. der verwendete Polymerverschnitt. 45 
[0016] GemaB einer vorteilhaften Ausbildung der Erfindung weisen die Laufstreifenmischungen mit unterschiedli- 
chem Abriebwiderstand unterschiedliche Anteile an RuB und/oder Kieselsaure auf. Der Abriebwiderstand einer vulkani- 
sierten Kautschukmischung durchlauft mit zunehmendem Anteil an den FulistofTen RuB und/oder Kieselsaure (Fullgrad) 
ein Maximum. Dieses Maximum ist abhangig von Art und Menge der anderen Mischungsbestandteile sowie den Her- 
stell- und Vulkanisationsbedingungen. Handelt es sich bei den Laufstreifenmischungen urn reine RuBmischungen, die 50 
keine Kieselsaure enthalten, kann der Anteil an RuB 50 bis 95 phr betragen. Fiir Mischungen, die nur Kieselsaure und 
keinen RuB enthalten, gilt mit 50 bis 95 phr Kieselsaure in der Mischung Entsprechendes. 

[0017] Die in dieser Schrift verwendete Angabe phr (parts per hundred parts of rubber by weight) ist die in der Kau- 
tschukindustrie ubliche Mengenangabe fur Mischungen. Die Dosierung der Gewichtsteile der einzelnen Substanzen wird 
dabei stets auf 100 Gewichtsteile der gesamten Kautschuke bezogen, 55 
[0018] Enthalten die Mischungen sowohl RuB als auch Kieselsaure, so kann der Anteil an RuB 5 bis 95 phr betragen, 
wahrend gleichzeitig in der Mischung 10 bis 90 phr Kieselsaure enthalten sein konnen. Die Mischungen unterschiedli- 
chen Abriebwiderslands konnen aber auch andere in der Kautschuktechnik verwendbare Fullstoffe wie z. B. Aluminium- 
oxide, Alumosilicate, Kreide, Starke, Magnesiumoxid in unterschiedlichen Mengen enthalten. 

[0019] Auch mit der Auswahl der verwendeten RuB- und Kieselsauretypen laBt sich EinfluB auf den Abriebwiderstand 60 
von vulkanisierten Kautschukmischungen nehmen. So kann man fiir die abriebbestandigere Laufstreifenmischung in 
vorteilhafter Weise sogenannte Hoch-Struktur-RuBe wie beispielsweise die Typen N 121, N 234, N 339 und N 375 ver- 
wenden. Diese RuBtypen zeichnen sich durch hohe Abriebbestandigkeit der Vulkanisate aus. Die Laufstreifenmischung 
mit niedrigerem Abriebwiderstand kann dagegen RuBe enthalten, die nicht so bestandig gegen Abrieb sind und sich aber 
durch andere vorteilhafte Eigenschaften wie z. B. hohe WeiterreiBfestigkeit und hohe Elastizitat auszeichnen. Zu diesen 65 
RuBen zahlen beispielsweise die Typen N 326, N 550 und N 660. 

[Q0?0] Prihzipiell konnen jedoch samtliche in der Kautschuktechnik bekannten RuBe und Kieselsauren fur die Lauf- 
streifenmischungen verwendet werden. Insbesondere konnen RuBe verwendet werden, die folgende Charakteristika auf- 
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weiscn: DBP-Zahl (ASTMD 2414) 90 bis 200 mL/100 g und CTAB-Zahl (ASTM D 3765) von 80 bis 170 m 2 /g. Bei den 
vcrwendclen Kieselsauren, kann es sich urn solche handeln, die eine BET-Oberflache (gemaB ASTM.D 5604) von 35 bis 
350 m 2 /g, vorzugsweise von 145 bis 270 m 2 /g, eine CTAB-Oberflache (gemaB ASTM D 3765) von 30 bis 350 m 2 /g, vor- 
zugsweise von 120 bis 285 m 2 /g, ein Porenvolumen (gemaB DIN 66133) von 0,2 bis 3,4 mL/g, vorzugsweise von 0,7 bis 
5 1,7 mL/g und eine DBP-Zahl (gemaB ASTM D 2414) von 50 bis 300 mL/100 g,, vorzugsweise von 150 bis 
250 mL/100 g, besitzen. A Is Kieselsauren konnen somit z. B. jene des Typs VN3 (Handelsname) der Firma Degussa als 
auch hoch dispergierte Kieselsauren, sogenannte HD- Kieselsauren, (z. B. Ultrasil 7000 der Firma Degussa) zum Einsatz 
kommcn. 

[0021] Ferner kann die Abriebbestandigkcit der Laufstreifenmischungen durch den Vernctzungsgrad beeinfluBt wer- 
10 den, wobei der Vemetzungsgrad wiederum von der Art und Menge des Vulkanisauonssystems (KombinaLion von 
Schwefel oder Schwefelspendern mit Vulkanisationsbeschleunigern) abhangig ist. Bei Verwendung unterschiediicher 
Vulkanisationssysteme fur die unterschiedlichen Laufstreifenmischungen kann erreicht werden, dass in den Vulkanisa- 
ten unterschiedliche Vernetzungsgrade vorliegen und damit auch andere Abriebwiderstande. Je hoher der Vemetzungs- 
grad, desto hoher ist im Allgemeinen der Abriebwiderstand. Als Schwefelspender konnen dabei bei spiels weise Thiuram- 
15 derivate wie Tetramethylthiuramdisulfid und Dipentamethylenthiuramtetrasulfid, Morpholinderivate wie Dimorpholyl- 
disulfid, Dimorpholyitetrasulfid und 2-Morpholinodithiobenzothiazol sowie Caprolactamdisulfid verwendet werden. 
Schwefel oder Schwefelspender werden in den vom Fachmann gebrauchlichen Mengen (0,4 bis 4 phr, Schwefel bevor- 
zugL in Mengen von 1,5 bis 2,5 phr) der Kautschukmischung zugesetzt. Die Vulkanisationsbeschleuniger konnen zum 
Beispiel ausgewahlt sein aus folgenden Beschleunigergruppen: Thiazolbeschleuniger wie z. B. 2-Mercaptobenzothiazol, 

20 Sulfenamidbeschleuniger wie z. B. Benzothiazyl-2-cyclohexylsulfenamid oder N-tert.Butyl-2-benzothiazolsulfenamid, 
Guanidinbeschleuniger wie z. B. Diphenylguanidin, Thiurambeschleuniger wie z.B. Tetrabenzylthiuramdisulfid, Dit- 
hiocarbamatbeschleuniger wie z. B. Zinkdibenzyldithiocarbamat, Aminbeschieuniger wie z. B. Cyclone xylethylamin, 
Thiohamstoffe wie z. B. Ethylenthiohamstoff, Xanthogenatbeschleuniger, Disulfide. Die Beschleuniger konnen auch in 
Kornbination miteinander eingesetzt werden, wobei sich synergistische Effekte ergeben konnen. 

25 [0022] Zusatzlich kann der Abriebwiderstand durch die Auswahl des Polymers oder des Polymerverschnittes beein- 
fluBt werden. Die Verwendung von PoLymeren mit niedriger Glasubergangstemperatur, wie z. B. Butadienkautschuk 
oder Naturkautschuk, in Mischungen verbessert im Allgemeinen die Abriebbestandigkcit von Vulkanisaten, wohingegen 
die Verwendung von Polymeren mit hoher Glasubergangstemperatur, wie z. B. emulsions- oder losungspolymerisierter 
Styrol-Butadien-Kautschuk, in Mischungen im Allgemeinen zu einer Verschlechterung der Abriebbestandigkcit fuhren. 

30 [0023] Die Laufstreifenmischungen konnen des weiteren ubliche Zusatzstoffe in ublichen Gewichtsteilen enthalten. 
Zu diesen Zusatzstoffen zahlen Alterungsschutzmittel wie z. B. N-Phenyl-N'-(l,3-dimethylbutyl)-r>phenylenaiarnin ' 
(6PPD), 2,2,4-Trimethyl-l,2-dihydrochinolin (TMQ), Verarbeitungshilfsmittel und Weichmacher wie z.B. Zinkoxid 
und Fettsauren wie Stearinsaure, aromatische, naphthenische und/oder paraffinische ProzeBoie, Rapsol und Wachse, Ma- 
stikationshilfsmittel wie z.B. 2,2'-Dibenzamidodiphenyldisulfld (DBD), Silan-Kupplungsagenzien wie z.B. 3,3'- 

35 Bis(triethoxysilylpropyl)tetrasulfid (TESPT) und das entsprechende Disulfid (TESPD) und Vulkanisationsverzogerer. 
[0024] Fur die Herstellung eines Winterreifens hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn zumindest eine der Laufstrei- 
fenmischungen mit unterschiedlichem Abriebwiderstand eine weiche, kalteflexible Mischung mit hohen Dampfungs- 
werten ist, da derartige Mischungen sich von ihren Eigenschaften her besonders gut fur Winterreifen eignen. 
[0025] Beim Verfahren gemaB Anspruch 7 zum Herstellen des erfindungsgemaBen Fahrzeugluftreifens kann der un- 

40 vulkanisierte Laufstreifen als extrudierter Streifen aufgebracht werden, wobei zumindest zwei Laufstreifenmischungen 
unterschiedlichen Abriebwiderstands in den Extruder eingebracht werden und deren durch Verweilzeit und Temperatur 
im Extruder bestimmte Durchmischung so eingestellt wird, dass am Extruderaustritt lediglich eine unvollstandige und 
schichtartig oder schlierenforrnig ausgebildete Durchmischung vorliegt. Zumindest zwei Mischungen mit unterschiedli- 
chem Abriebwiderstand werden gemeinsam im Extruder durch Schnecke und Zylinder nur soweit durchmischt, dass 

45 zwischen den Mischungen noch Grenzflachen erkennbar sind, also keine vollstandige Durchmischung vorliegt. Die 
Durchmischung kann neben Verweilzeit und Temperatur z. B. auch durch den Schneckendurchmesser oder die Steigung 
der iSchnecke beeinfluBt werden. Dieses Verfahren ist einfach in den ublichen ReifenaufbauprozeB zu integrieren und die 
benotigten Maschinen sind vorratig und miisscn nicht verandert werden. In den Extruder miissen nur zumindest zwei Mi- 
schungen mit unterschiedlichem Abriebwiderstand zugefuhrt werden. Je hoher die Durchmischung, desto feiner (schma- 

50 ler) werden die Schichten. 

[0026] Eine andere Moglichkeit das Verfahren gemaB Anspruch 7 durchzufuhren besteht darin, dass der unvulkani- 
sierte Laufstreifen als kalandrierter Streifen aufgebracht wird, wobei eine Vielzahl von lamellenartig diinnen und alter- 
nierend ubereinanderliegenden Schichten aus zumindest zwei Laufstreifenmischungen unterschiedlichen Abriebwider- 
stands vor dem Aufbringen auf den Reifen-Rohling durch die Kalandrierung zu einem Laufstreifen verbunden werden. 

55 [0027] GemaB einer Weiterbildung der Erfindung weist der extrudierte oder kalandrierte Streifen nur einen Bruchteil 
der Breite des Laufstreifens auf und die Gesamtbreite wird durch mehrfaches Umwickeln bei der Auflage auf den Teii- 
reifen erreicht. Ein schmaler extrudierter oder kalandrierter Streifen wird demnach in mehreren in Reifenumfangsrich- 
tung verlaufenden Windungen auf den Tbilreifen gewickelt. Auf diese Weise kann eine StoBstelle des Laufstreifens, die 
iiber die gesamte Reifenbreite reicht und an der die Haftung durch eine besondere Behandlung z. B. mit einer benzinosen 

60 Losung erreicht werden muB, verrnieden werden. 

[0028] Der unvulkanisierte Laufstreifen kann in dem Verfahren gemaB Anspruch 7 auch durch schichtweises Aufsprit- 
zen oder Aufwickeln einer Vielzahl von lamellenartig diinnen und alternierend ubereinanderliegenden Schichten aus zu- 
mindest zwei Laufstreifenmischungen unterschiedlichen Abriebwiderstands auf den Teilreifcn aufgebracht werden. 
[0029] Anhand eines Ausfuhrungsbeispiels wird die vorliegende Erfindung im Zusammenhang mit den nachstehenden 

65 Figuren haher erlautert, ohne daB die Erfindung jedoch auf dieses Beispiel beschrankt ist. 
■ [0030] Die in der Tabelle 1 enthaltehen Mischungen unterschiedlichen Abriebwiderstands wurden fur das Ausfuh- 
rungsbeispiel verwendet. Es handelt sich dabei um zwei reine RuBmischungen, 
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Tabcllc 1 



Mischungszusammensetzung 


Einheit 


Mischung A 


Mischung B 




Naturkautschuk (NR) 


phr 


30 


30 


5 


Butadienkautschuk (BR) 


phr 


30 


30 




Styrol-Butadien-Kautschuk (SBR) 


phr 


40 


40 


10 


RuG N339 


phr 


95 


75 




Zinkoxid 


phr 


3 


3 


15 


Stearinsaure 


phr 


1 


1 




01 


nhr 

jji ir 






20 


Alterungsschutzmittel 


phr 


2 


O 
c 


Schwefel 


phr 


1,5 


1,5 




(N-ten.butyi-^-Denzotniazol- 
sulfenamid (TBBS) 


_ i 

phr 


1,5 


1,5 


25 


Diphenylguanidin (DPG) 


phr 


0,3 


0,3 


30 


Shoreharte der Vulkanisate nach 
DIN 53505 bei RT 


ShA 


70-75 


60-65 





[0031] Die Mischungen A und B zeichnen sich durch unterschiedliche Abriebwiderstande aus. Die Mischung A weist 
einen hohen Abriebwiderstand auf, wird also weniger leicht abgerieben; die Mischung B hingegen weist einen niedrigen 
Abriebwklerstand auf. 



[0032] (Die Mi schungen A und B wurden in herkomm licher Weise g etrennt gemischt und dann gemeinsam in einenfex- 
irudej)mit einer @chnecke} der Lange 1500 mm und des (burchmesser§y i 50 mm gegeben. Die Steigung der Schnccke be? 
| trug 150 mnuDem Extruder wurde eine Menge von 1000~kg/h. zugefuhrt, wobei der Ftitterstreifen zur Halfte aus der Mi- 



schung A (Sfreifen der Abmessung 100 x 100 mm) und zur anderen Halfte aus der Mischung B (Streife n der Abmessung 
100 x 100 mm) bestand. Die Versuchstemperatur betrug 90 bis 100°C und die Drehzahl der(5chneckelbetrug 45 U/min. 
Ober ein Mundstiick wurde ein unvulkanisierter Laufstreifen extrudiert. Der extrudierte Laufstreifen wurde auf einen 
Teilreifen, der eine luftundurchlassigen Innenschicht, zumindest eine Festigkeitstrager enthaltende gummierte Karkasse,. 
Hornprofile, Wulstkerne, Seitenwande, einen Gurtelverband und eine mehrteilige Giirtelbandage aufweist, aufgebracht. 
Im AnschluB wurde der Reifen-Rohling in einer Vulkanisationsform unter herkommlichen Bedingungen vulkanisiert. 
Der Reifen zeigte bei durch den Fahrbetrieb abnehmender Profiltiefe nicht die bei herkommlichen Reifen iibliche starke 
Verschlechterung der Wintereigenschaften. 

[0033] Fig. 1 zeigt einen Schnitl durch einen extrudierten, unvulkanisierten Laufstreifen aus zwei Laufstreifenmi- 

schungen, deren diinne Schichten lamellenartig nebeneinander und alternierend angeordnet sind. 

[0034] Fig. 2 zeigt schematisch einen Schnitt durch den vulkanisierten, ausgeformten Laufstreifen mit zwei Laufstrei- 

fenmischungen. 

[0035] Fig. 3 zeigt in 30-facher VergroBerung den Ausschnitt eines Profilblocks eines erfindungsgemaBen Fahrzeug- 
luftreifens aus den Mischungen A und B nach ca. 15000 km Fahrtstrecke mit Feineinschnitten und Feinsteinschnitten. 
[0036] Der in Fig. 1 im Schnitt dargestellte Laufstreifen wurde zur besseren Sichtbarmachung (Hell-Dunkel-Kontrast) 
der diinnen Schichten durch Verwendung einer Mischung mit RuB und einer Mischung mit einem hellen Fullstoff er- 
zeugt. Extrudiert wurde nach den oben angegebenen Bedingungen. In der Fig. 1 ist erkennbar, dass zwei Laufstreifenmi- 
schungen 1 (Schichten 1, dunkel) und 2 (Schichten 2, hell) den Extruder nicht vollstandig und homogen durchmischt ver- 
fassen, sondern die Mischungen in einer Vielzahl von lamellenartig dunnen, alternierend nebeneinanderliegenden 
Schichten vorliegen. Durch die Drehbewegung der Schnecke im Extruder ergibt sich ein spiralformiges Bild der Mi- 
schungsschichten, wobei die Schichten im Wesentlichen parallel zur auBeren Oberflache des Laufstreifen angeordnet 
sind. 

[0037] Legt man einen in solcher Art extrudierten, unvulkanisierten Laufstreifen aus zwei Mischungen unterschiedli- 
chen Abriebwiderstands auf einen Teilreifen auf und vulkanisiert den komplettierten Reifen-Rohling in einer Vulkanisa- 
tionsform, so werden die lamellenartig dunnen und alternierend nebeneinanderliegenden Schichten durch die am Innen- 
umfang der Vulkanisationsform angeordneten Formgebungselemente in der Profilkontur des Laufstreifens eingeformt (s. 
Fig. 2), Die Schichten folgen den Rillen 3 und Feineinschnitten 4. 
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[0038] Ira Fahrbctrieb nutzen sich bei dem Reifen die unterschicdlichen Laufstreifenmischungen durch ihrcn unter- 
schiedlichen Abriebwiderstand unterschiedlich slark ab und es enlstehen, wie in Fig. 3 ersichtlich, Feinsteinschnitte 
(durch Schattenwurf in den Einschniuen dunkel erscheinende Linien) z. B. 5, 5\ 5", die in der Nahe der durch.die Form- 
gebungselemente erzeugten Feineinschnitte 6 der Kontur der Feineinschnitte 6 foigen. Fur den Reifen der Fig. 3 wurden 
die in derTabelle 1 genannten Mischungen verwendet und die Reifen nach dem im Vorangehenden beschriebenen Ver- 
fahren hergesteilt. Die Feinsl.einschnit.te wie z. B. 5, 5', 5" haben eine geringere Breite als die Feineinschnitte 6. Man er- 
halt auf diese Weise Feinsteinschnitte in Zickzack- oder Wellenforni, die sowohl zum Teil in Umfangsrichtung als auch 
zum Tcil in axialer Richtung verlaufen und cine Verklammerung mit dem Untergrund crmoglichcn. Die Bereichc der 
Feinsteinschnitte, die im Wescntlichen in Reifcnumfangsrichtung verlaufen, sind dabei vorwiegend fur eine Verbessc- 
rung in der Seitenfuhrung verantworllich zu machen, wahrend die Bereiche der Feinsteinschnitte, die im Wesentlichen in 
Axialrichtung des Reifens verlaufen, vorwiegend eine Verbesserung bei der Traktion und beim Bremsen bewirken. Die 
Zahl der Feinsteinschnitte nimmt mit zunehmendem Abrieb mehr und mehr zu, da immer mehr Schichten in Kontakt mit 
der Bodenaufstandsflache geraten. 

Patentanspriiche 

1. Fahrzeugluftreifen, insbesondere Winterreifen, einen profilierten Laufstreifen aufweisend, wobei im Laufstrei- 
fen zumindest im Bereich der Profilblocke Schichten aus zumindest zwei Laufslreifenniischungen mit unterschied- 
lichem Abrieb widerstand angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Schichten von Laufstreifenmischun- 

. gen unterschiedlichen Abrieb widerstands als diinne Schichten mit einer Schichtdicke von weniger als 1 mm lamel- 
lenartig nebeneinander und alternierend angeordnet und miteinander vulkanisiert sind und die Grenzflachen der 
Schichten im Wesentlichen der Profilkontur foigen. 

2. Fahrzeugluftreifen nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil der Laufstreifenmischung mit ho- 
herem Abriebwiderstand im Laufstreifen 30 bis 70% und der Anteil der Laufstreifenmischung mit niedrigerem Ab- 
riebwiderstand im Laufstreifen 70 bis 30% betragen. 

3. Fahrzeugluftreifen nach zumindest einem der Anspruche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Schichten 
von Laufstreifenmischungen unterschicdlichen Abriebwiderstands eine Schichtdicke von weniger als 0,5 mm auf- 
weisen. 

4. Fahrzeugluftreifen nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Laufstreifenmischungen mit unterschiedlichem Abriebwiderstand unterschiedliche Anteile an RuB und/oder Kie- 
selsaure aufweisen. 

5. Fahrzeugluftreifen nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Laufstreifenmischungen mit unterschiedlichem Abriebwiderstand unterschiedliche Vernetzungsgrade aufweisen. 

6. Fahrzeugluftreifen nach zumindest einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin- 
dest eine der Laufstreifenmischungen mit unterschiedlichem Abriebwiderstand eine weiche, kaltefiexible Mischung 
mit hohen Dampfungswerten ist. 

7. Verfahren zum Herstellen eines Fahrzeugluftreifens, insbesondere eines Winterreifens, nach zumindest einem 
der Anspruche 1 bis 6, bei dem auf einen Teilreifen, der eine luftundurchlassigen Innenschicht, zumindest eine Fe- 
stigkeitstrager enthaltende gummierte Karkasse, Hornprofile, Wulstkerne, Seitenwande, einen Gurtelverband und 
gegebenenfalls eine cin- oder mehrteilige Giirtelbandage aufweist, ein unvulkanisierter Laufstreifen aufgebracht 
wird, wobei der unvulkanisierte Laufstreifen aus einer Vielzahl von lamellenartig diinnen, altemierend nebeneinan- 
derliegenden Schichten mit einer Schichtdicke von weniger als 1 mm aus zumindest zwei Laufstreifenmischungen 
unterschiedlichen Abriebwiderstands ausgebildet ist und bei dem die Grenzflachen der alternierend nebeneinander- 
liegenden Schichten im Wesentlichen parallel zur auBeren Oberflache des Laufstreifens angeordnet sind, wobei 
nach Aufbringen des Laufstreifens der solcherart komplettierte Reifen-Rohling in der Vulkanisationsform ausvul- 
kanisiert wird, in welcher mit Hilfe von am Innenumfang der Vulkanisationsform angeordneten Formgebungsele- 
menten die auBere Oberflache des Laufstreifens und die parallel dazu iiegenden lamellenartig dunnen und alternie- 
rend ncbeneinanderliegenden Schichten in der Profilkontur des Laufstreifens eingeformt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der unvulkanisierte Laufstreifen als extrudierter 
Streifen aufgebracht wird, wobei zumindest zwei Laufstreifenmischungen unterschiedlichen Abriebwiderstands in 
den Extruder eingebracht werden und deren durch Verweilzeit und Temperatur im Extruder bestimmte Durcmw 
schung so eingestellt wird, daB am Extruderaustritt lediglich eine unvollstandige und schichtartig oder schlierenfor- 
mig ausgebildete Durchmischung vorliegt. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der unvulkanisierte Laufstreifen als. kalandrierter 
Streifen aufgebracht wird, wobei eine Vielzahl von lamellenartig diinnen und alternierend ubereinanderliegenden 
Schichten aus zumindest zwei Laufstreifenmischungen unterschiedlichen Abriebwiderstands vor dem Aufbringen 
auf den Reifen-Rohling durch die Kalandrierung zu einem Laufstreifen verbunden werden. 

10. Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Streifen nur einen 
Bruchteil der Breite des Laufstreifens aufweist und die Gesamtbreite durch mehrfaches Umwickeln bei der Auflage 
auf den Teilreifen erreicht wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der unvulkanisierte Laufstreifen durch schichtwei- 
ses Aufspritzen oder Aufwickeln einer Vielzahl von lamellenartig diinnen und alternierend ubereinanderliegenden 
Schichten aus zumindest zwei Laufstreifenmischungen unterschiedlichen Abriebwiderstands auf den Teilreifen auf- 
gebracht wird. 
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Winter tire, has tread comprising thin layers OF more rubber mixtures OF 
differing wear resistance, into vulcanized laminated structure following tread 
contours 

Description OF DE1 0014892 

Invention concerns procedures for manufacturing vehicle pneumatic tire, in particular s/inter tire) with 
which on a partial tire, which exhibits an air-impermeable interior layer, at least firmness carriers a 
containing rubberized carcass, if necessary horn profiles, wulstkerne, side panels, a belt federation and in 
or multipart belt bandage, a unvulkanisierter tread is applied. Furthermore the invention concerns a vehicle 
pneumatic tire, in particular Winterrreifen, exhibiting a formed tread, whereby in the tread at least in the 
, , range of the profile blocks layers from gt least two tread mixtures with different abrasion resistance are ' 
arranged, which can be manufactured by such a procedure. 

. Vehicle pneumatic tire, in particular such, which are intended for the winter employment predominantly/ 
(winter tires), should themselves by good traction and brake behavior on ice and snow, which so-called 
winter characteristics, a good wet slip resistance also at low temperatures as well as good cooling 
flexibility to distinguish. A balanced compromise of these characteristics one tries to achieve generally 
through particularly out-arranged treads and special tread mixtures. Thus for treads coolingflexible, are 
used soft india rubber mixtures in order to ensure a increased grasp on ice. Concerning other tire 
characteristics one must make reductions however on use of such mixtures frequently. So one must yield 
.;. e.g. with, make for soot containing mixtures generally reductions in the wet grasp. 

For the arrange ment of t reads with imp roved w inter characteristics so far a multiplicity of profiles with a 
large number of (6roove|) becomes and ffinecufy width of finecut: 0,4 to 0.7 mm) in most different remarks 
and assigned with large depth of profile. TtieTarge number at grooves and finecut brings a large number of 
Jplock and cut edges with itse lf, which lead with driving on ice and snow by clasping with the underground 
to improvements ifTtraction, side guidance and brake behavior . The larger with it the number of fine cuts, 
the oetter the winter characteristics are. I he number of fine cuts per profile block is however limited by the 
fact that the block rigidity is so far reduced starting from a certain number of finecut that the handling 
characteristics e.g. the straight line discharge and the handling in curves (coefficient of friction with driving 
: - along curves) inakzeptabel become. 

In the process of the life span of a tire the depth of profile decreases clearly due to increasing abrasion. , 
Thus as well known a degradation of the winter characteristics goes, like traction and side guidance as 
well as brake behavior on icy and schneeigem underground. This is justified on the one hand in the fact 
that by the abrasion the volume of the grooves and fine cuts decreases ; the grooves and fine cuts can 
take up less snow and wate r. On the other hand the flexibility of the blocks is reduced with removing 
height of the profile blocks, so that the effect of the clasping of tilted edges in ice and snow is impaired. 

In order to make vehicle pneumatic tires available, which exhibit a outstanding adhesion to the roadway 
" surface, in, the DE 197 18 701 d a procedure is suggested, with which the tread from in numerous turns 
running in circumferential direction on a partial tire is wound for one or more material stripes and thus after 
the vulkanisation in tire transverse direction zones of different hardness to be present. These zones are, 
abraded during driving differently strongly and form thereby quasi with the abrasion condition along- 
moving grooves of small depth predominantly in tire circumferential direction. Zigzag or wavy fine cuts, 
preferentially in axial direction, which for safe traction and safe braking are particularly favourable in the 
snow, on festgefahrener schneedecke and ice as well as on wet roads, are hardly produced with this 
procedure. In addition the number of the grooves does not change with increasing abrasion condition. 

From the DE 36 10 662 A1 a vehicle pneumatic tire is well-known, with which the bearing surface 
V - elements consist of several layers of different hardness and/or different abrasion resistance, so that at 
least in the course of the wear of these elements in their bearing surface strips with different pavement 
grip result. The layers know a wall thickness of z. B. 1 to 3 mm have and, perpendicularly . regarding the 
bearing surface or essentially parallel to the outer contour or diagonally to the bearing surface arranged to 
be. Tires, which are trained in this kind, are to let the effect of the different rubber mixtures come with all 
driving conditions and all bearing surface organizations fully. 
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The available invention is the basis the task, a procedure for manufacturing a vehicle pneumatic tire, in 
.. particular a winter tire to create which is to prepare simply and be accomplished simply. The in this way ' 
manufactured vehicle pneumatic tire exhibits winter characteristics, which are not hardly impaired with by 
the driving of removing depth of profile or. 

This task is solved in accordance with the characteristics of the requirement 1 by the fact that with the 
procedure 



- the unvulkanisierte tread from a multiplicity of lamella-like thin, is alternating layers next to one another 
abrasion resistance trained and with the boundary surfaces that is alternating layers, next to one another 
different with a layer thickness of less than 1 mm from at least two tread mixtures, essentially parallel to 
the outside surface of the tread arranged, 

- the unvulkanisierte tread as extruded strips is applied, whereby at least two tread mixtures of different 
abrasion resistance are brought into extrusion and of them by retention time and temperature are stopped 
in such a way in extrusion determined mixing that at the extrusion withdrawal an incomplete is only 
present and layer-like or schlierenfoermig trained mixing and 

- after applying the tread of the kind of such tire blank completed in the Vulkanisationsform is out- 
vulcanized, in which by shaping elements arranged at the interior extent of the Vulkanisationsform the 
outside surface of the tread and the those are in-formed parallel to it lying lamella-like thin and alternating 
layers next to one another in the profile outline of the tread. 



In accordance with beside-arranged requirement 8 task furthermore by vehicle pneumatic tire solved, 
which is rackable by a procedure, is applied with that on a partial tire, which exhibits an air-impermeable 
interior layer, at least firmness carriers a containing rubberized carcass, if necessary horn profiles, 
wulstkerne, side panels, a belt federation and in or multipart belt bandage, a unvulkanisierter tread, 



-whereby the unvulkanisierte tread from a multiplicity of lamella-like thin is trained, alternating layers next 
to one another abrasion resistance different with a layer thickness of less than 1 mm from at least two , 
.tread mixtures and is arranged with the boundary surfaces that alternating layers next to one another 
essentially parallel to the outside surface of the tread, 

- whereby the unvulkanisierte tread is applied as extruded strips, whereby at least two tread mixtures of % 
different abrasion resistance are brought into extrusion and of them by retention time and temperature are 
stopped in such a way in extrusion determined mixing that at the extrusion withdrawal an incomplete is 
only present and layer-like or schlierenfoermig trained mixing and 

- whereby after applying the tread of the kind of such completed maturing blank is out-vulcanized in the 
Vulkanisationsform, in which by shaping elements arranged at the interior extent of the Vulkanisationsform 
the outside surface of the tread and the those are in-formed parallel to it lying lamella-like thin and 

^ alternating layers next to one another in the profile outline of the tread. 

The basic idea of the invention is to be seen in the fact that with a tread, with which at least within the . 
range of the profile blocks thin layers from at least two tread mixtures with different abrasion resistance 
are lamella-like next to each other and alternating arranged and vulcanized with one another and which 
essentially follow hnugri arv surfaces of the layers the profile outline , during driving increasingly more these 
layers in contact with the soil road-contact area turned out and due to the different abrasion resistance of 
these layers purifying cuts develop. 

. The term of purifying cuts used in this writing refers to fine cuts in the tire surface with width of less as 1 
k<: mm,. preferably 0.5 mm and a depth of less than 1 mm, which runs in all directions (in tire circumferential 
direction and axial direction) circling or wavy. 

It showed itself that a vehicle pneumatic tire, which contains thin, alternating layers from mixtures with 
different abrasion resistance in the range of the profile blocks is less strongly worsened over its life span in 
the winter characteristics, like traction and brake behavior and side guidance on ice and snow, not or than 
conventional vehicle pneumatic tires and/or winter tire. The effect that with driving normally the winter 
characteristics clearly worsen by increasing abrasion and thus accompanying reduction of the depth of 
profile, it can be worked against by the arrangement according to invention of the mixtures in the tread. 
v /One makes oneself with the fact too uses that with driving the layers in the tread, whose mixture exhibits a 
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smaller abrasion resistance are faster abraded with contact with the roadway than the layers from 
mixtures with a higher abrasion resistance. In this way zones, those develop directly with the roadway in 
contact come in the tread surface (layers with higher abrasion resistance) and zones, which are already 
abraded due to their smaller abrasion resistance, or an only small contact with the roadway surface do not 
have and their surface pressure are smaller (smaller contacting force) than those of the first mentioned 
zones. The different zones are due to the form of the layers from those them develop as very thin strips 
trained and alternating arranged, whereby the zones, which do not have or an only small contact with tRe 
roadway, take the form and function of purify-cut and by a good clasping with the underground a good 
v traction and side guidance as well as a good brake behavior ensure with ice and snow. The ranges of the 
purifying cuts, which essentially run in tire circumferential direction, are to be made predominantly for an 
improvement in the side guidance responsible thereby, while the ranges of the purifying cuts, which 
essentially run in axial direction of the tire, cause predominantly an improvement with the traction and / . 
when braking. 

Because with after according to invention the vehicle pneumatic tire manufactured in the procedure the 
boundary surfaces of the layers with the different mixtures essentially follow the profile outline, comes to 
more layers during driving with increasing abrasion condition of the profile blocks ever into contact with the 
soil road-contact area. The number of the purifying cuts per profile block increases thus with removing 
v \ depth of profile. So can be effectively worked against to the unfavorable influence of the removing depth of 
profile on the winter characteristics. The straight abrasion with the driving, which normally affects the 
winter characteristics negatively, contributes thus surprisingly to the fact that the handling characteristics 
on ice and snow with removing depth of profile compared with vehicle pneumatic tires, which possess not 
the structure according to invention of the tread with the lamella-like layers, clearly less impaired or even 
not at all worse become. A sufficient block rigidity, which for other handling characteristics e.g. straight line 
discharge and handling with curves is important, remains simultaneous receives, since the purifying cuts 
wear down only in the superficial ranges of the surfaces of the blocks coming with the roadway into 
contact to rule and evenly also and to a large extent parallel to the surface of the blocks after radially 
inside. 

In accordance with a preferential further training of the invention the portion of the tread mixture with 
higher abrasion resistance in the tread amounts to 30 to 70% and the portion of the tread mixture with 
lower abrasion resistance in the tread amounts to 70 to 30%. In this way one receives a sufficient number 
in driving on purify-cut with at the same time sufficient block rigidity. 

Is particularly favourable if the layers of tread mixtures of different abrasion resistance exhibit a layer 
thickness of less than 0.5 mm. One can in such a way receive in driving purifying cuts, whose width is 
appropriate the for lower in range or even still below the width of finecut, which can be produced by the 
training of the Vulkanisationsform with appropriate steel lamellas. The number of the purifying cuts per , 
profile block can in this way be.increased in relation to the number of the conventional cuts and one keeps 
seen within a profile block and concomitantly over the entire tire more edges, which can itself with the 
underground lining buntings. 

The abrasion resistance of a tread mixture can be affected bv different factors . Among these factors rank 
e.g. t ne portion of fillers such as soot and silicic acid in the mixture , thp uspH snnt and/or type of silicic 
acid, the relationship from soot to silicic acid in the mixture, the cross-linking degree and the used polymer 
and/or the used polymer blend: 

In accordance with favourable training of the invention the tread mixtures with different abrasion resistance 
- exhibit different portions of soot and/or silicic acid . The abrasion resistance of a vulcanized india rubber 
mixture goes through a maximum with increasing portion of the fillers soot and/or silicic acid (filling 
degree). This maximum depends on kjnd and quantity of the other mixture componenis,asj/^ell as the 
manufacture and Vulkanisationsbedingungen. If it concerns with the tread mixtures/pure^soobmixtures, 
wliichMQll^contai n silicic acid, the portion of soot can amount to 50 to 95 phr . T o mixtures, which contain 
(pnl^ilici^^i^andj g ^oot) silicic acid in the mixture corresponding applies with 50 to 95 phr. 

The indication used in this writing phr (parts by dog-talk parts OF more rubber by weight) is the quantity 
specification for mixtures, usual in the india rubber industry. The dosage of the parts by weight of the 
. ; individual substances is always referred thereby to 1 00 parts by weight of the entire india rubbers. 

If the mixtures contain both soot and silicic acid , then the portion of soot can amount to 5 to 95 phr, while 
in the mixture 10 to 90 phr can be contained of silicic acid at the same time. In. addition, the mixtures of < 
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different abrasion resistance know, other fillers usable in the india rubber technology e.g. aluminas, 
Alumosilicate, chalk, strength, magnesium oxide contained in different quantities. 

Also with the selection of the used soot and silicic acid types influence on the abrasion resistance of 
vulcanized india rubber mixtures can be taken. So one can use the type s N 121, N 234, N 339 and N 375 

/ for the more weaj^esistent tread mixture in favourable way so-called high structure Russian as for . 

' example. These(soo^pe|)are characterised by high resistance to wea r of the Vulkanisate. The tread 
mixture with lowerabrasion resistance can contain against it Russian which against abrasion are not so 
steady and itself however by other favourable characteristics e.g. high tear strength and distinguish high 
elasticity. Among this Russians for example the types N^326, N 550 and N ^60 rank 

In principle however all can in the india rubber technology admitted Russian and Kieselsaeuren for the 
tread mixtures to be used. In particular can be used Russian, which exhibit the following characteristics: 
Federal Post Office number (AS TM D 2414) 90 to 200 mL/100 g and CTAB number (ASTM D 3765) from 
80 to 170 m<2>/g. With the used( gilicicacid| it can concern such, which a praying surface (in accordance 
;■;-,/. with ASTM D 5604) from 35 to 350 m<2>/g, p referably from 145 to 270 m<2>/g, a CTAB surface (in ' 
• : accordance with ASTM D 3765) from 30 to 350 m<2>/g, preferably from 120 to 285 m<2>/g, a 

porenvolumen (in accordance with DIN 66133) fro m 0 2 to 3.4 mL/q , preferably from 0,7 to 1.7 ml_/g and a 
Federal Post Office number (in accordance with ASTM D 2414) from 50 to 300 mL/100 g, preferably from. . 
150 to 250 mL/100 g, to possess. As silicic acids thus e.g. those of the type VN3_ (trade name) of the 
company Degussa and highly dispersed silicic acids, so-called hp silicic acids, (e.g. Ultrasil 7000 of the 
company Degussa) can be used. 

Furthermore the resistance to wear of the tread mixtures can be affected by the cross-linking degree, 
whereby the cross-linking degree is dependent again on the kind and quantity of the 
; > : Vulkanjsationssystems (combination of sulfur or sulfur donors with vulcanizing accelerators). In the case of 
use of different Vulkanisationssysteme for the different tread mixtures it can be achieved that in the 
Vulkanisaten different cross-linking degrees are present and concomitantly different abrasion resistances. 
The more highly the cross-linking degree^ the more highly is generally the abrasion resistance. As sulfur 
donors thereby for example Thiuramdenvate can pe used such as I etramethyltniuramdisultid and 
Dipentamethylenthiuramtetrasulfid, Morpholinderivate such as Dimorpholyldisulfid, Dimorpholyltetrasulfid 
and 2-Morpholinodithiobenzothiazol as well as Caprolactamdisulfid. Sulfur or sulfur donors is added to the 
india rubber mixture in the quantities common of the specialist (phr, sulfur prefers 0.4 to 4 in quantities 
from 1,5 to 2.5 phr). The vulcanizing accelerators can be selected for example from the following groups of 
accelerators: 

^ %^ e -9- 2-Mercaptobenzothiazol, Sulfenamidbeschleuniger e.g. Benzothiazyl-2- . . 

cyclohexylsulfenamid or N-tert.Butyl-2 benzothiazolsulfenamid, Guanidinbeschleuniger e.g. 
Diphenylguanidin, Thiurambeschleuniger e.g. Tetrabenzylthiuramdisulfid, Dithiocarbamatbeschleuniger 
e.g- Zinkdibenzyldithiocarbamat, amine accelerator e.g. cyclohexyl ethyl amine, thioureas e.g. ethyl 
thiourea, Xanthogenatbeschleuniger, disulphides. The accelerators can be used also in combination with 
one another, whereby synergistic effects can result. 

Additionally the abrasion resistance can be affected by the selection of the polymer or the polymer blend. 
. The use of polymers with low glass transition temperature , e.g. butadiene india rubber or natural'Yubbe rTTn 
mixtures generally the resistance to wear of Vulkanisaten'imprdve s, whereas the use of polymers with / 
• ; f ■ ■ * high glass transition temperature , e.g. emulsion or solution-polymerized styrene butadiene india rubber 
leads, in mixtures generally to a degradation of the resistance to wear. 

The tread mixtures can contain further usual ^dditive§ )in usual parts by weight. Among these additives 
ageing protecting agents rank e.g. N-Phenyl-N'-(1 ,3-dimethylbutyl)-p-phenylendiamin (6PPD), 2,2,4- 
Trimethyl-1 ,2 dihydrochinolin (TMQ), verarbeitungshilfsmittel and softeners e.g. zinc oxide and fatty acids 
such as stearic acid, aromatic, naphthenische and/or paraffinische process oils, rapeseel oil and waxes, 
Mastikationshilfsmittel such as z. B. 2,2' - Dibenzamidodiphenyldisulfid (DBD), silane clutch agents such 
as z. B. 3,3' - Bis(triethoxysilylpropyl)tetrasulfid (TESPT) and the appropriate disulphide (TESPD) and 
vulkanisationsverzoegerer. 

For the production of a Winter tire^ it has as favourably proven, if at least one of the tread mixtures with 
different abrasion resistance a soft, coolingflexible mixture with high absorption values is, since such ., 
mixtures are suitable from their characteristics particularly well for winter tires. 

With proceeding in accordance with requirement 1 for manufacturing the vehicle pneumatic tire the 
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unvulkanisierte tread can be applied as extruded strip s, whereby at least two tread mixtures of different 
abrasion resistance are brought into extrusio n and of them by retention time and temperature are stopped 
;. s in such a way in extrusion determined mixing that at the extrusion withdrawal an incomplete is only 
present and layer-like or schlierenfoermig trained mixing. At least two mixtures with different abrasion 
resistance mixed in extrusion (by) snail and cylinde r only so far that between the mixtures still boundary., 
- surfaces are recodnizable . thus no complete mixing is present together. The mixing can be affected apart 
from retention time and temperature e.g. also by the snail diameter or the upward gradient of the snail. 
This procedure is to be integrated simply into the usual tire nuclear building-up reaction and the necessary 
machines is available and does not have not to be changed. Into extrusion only at least two mixtures with 
different abrasion resistance must be supplied. The higher the mixing, the more fine ly (m ore narrowly) the 
layers be ^prnfi ■ 

; a . The unvulkanisierte tread can be applied also as kalandrierter strips, whereby a multiplicity of lamella-like 
thin and alternating superimposed layers from at least two tread mixtures of different abrasion resistance 
before applying on the tire blank by the Kalandrierung to a tread are connected. 

In accordance with a further training of the invention the extruded strip exhibits only a fraction the width of 
the tread and the total width in repeated taping with the edition on the partial tires is reached. A narrow 
extruded strip is therefore wound in several turns running in tire circumferential direction on the partial tire. 
In this way a joint of the tread, which hands over the entire section width and must at that the adhesion by 
a special treatment e.g. with to gasoline eyes a solution be achieved, can be avoided. 

The unvulkanisierte tread can be applied also by layer-wise spraying or rolling of a multiplicity of lamella- 
like thin and alternating superimposed layers on up from at least two tread mixtures of different abrasion 
resistance on the partial tireis. 

On the basis a remark example the available invention is more near described in connection with the 
following figures, without the invention is limited to this example however. 

The mixtures of different abrasion resistance contained in the table 1 were used for the remark example. It 
concerns thereby two pure soot mixtures. . 

/ i: - Table 1 . , 

EMI11.1 



The mixtures A and B are characterised through different of abrasion resistances. The mixture A exhibits a 
high abrasion resistance, is thus less easily abraded; the mixture B however exhibits a low abrasion 
resistance. 

The mixtures A and B were mixed in conventional way separately and given together then into an 
extrusion with a snail of the length 1500 mm and the diameter 150 mm The upward gradient of the snail 

v - amounted to 150 mm. A qu^SibLoflOOO was supplied to extrusion kg/h, whereby the feeding tire 
consisted to the half of the friixture^X strip of the dimension 100 x 100 mm) and to the other half of the 

t mixture Ep fstrip of the dimension 100 x 100 mm). The attempt temperature amounted to 90 to 100 DEG C 
and the number of revolutions of the snail amounted to 45 U/min . Over a mouthpiece a unvulkanisierter 
tread was extruded. The extruded tread was applied on a partial tire , which exhibits an air-impermeable 
interior layer, at least firmness carriers a containing rubberized carcass, horn profiles, wulstkerne, side 
panels, a belt federation and a multipart belt bandage. In the connection the tire blank in a 
Vulkanisationsform under conventional conditions was vulcanized. The tire did not show the strong 
degradation of the winter characteristics usual with conventional tires with by the driving of removing depth 
of profile. 



J^igJjBhows a cut by an extruded, unvulkanisierten tread from two tread mixtures, whose thin layers are 
arranged lamella-like next to each other and alternating. 



Fig. 2>hows schematically a cut by the vulcanized, formed out tread with two tread mixtures. 



^ Fig. enlargemenfr the cutout of a profile block of a vehicle pneumatic tire according to invention from the 
mixtures shows 3 after A and B approx. in 30-facher. 1 5000 km travel distance also finecut and purify-cut 
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In Fig. 1 tread represented on average was produced for the better sichtbarmachung (light dark contrast) 
of the thin layers by use of a mixture with soot and a mixture with a bright filler. One extruded after the 
conditions indicated above. In the Fig. 1 is recognizable that two tread mixtures 1 (layers 1, darkly) and 2 
(layers 2, brightly) leave extrusion not completely and homogeneous mixed, but are present the mixtures 
in a multiplicity of lamella-like thin, alternating layers next to one another. From the rotating motion of the 
.snail in extrusio n a sphglpicturg of the mixture layers results, whereby the layers are arranged esse ntially 
parallel to the outsio^iirTacCTBads. ' 

If one puts one in such kind extruded, unvulkanisierten tread from two mixtures of different abrasion 
, resistance on a partial tire up and vulcanizes the completed tire blank in a Vulkanisationsform, then the ' 
lamella-like thin and ^rnfltin^ iayers next to one another are in-formed by the shaping elements in the 
profile outline of the tread, arranged at the interior extent of the Vulkanisationsform, (s. (Fig!' 2fr The layers^ 
follow the grooves 3 and finecut 4 . v — . r " ' 

In driving the different tread mixtures wear themselves it out by their different abrasion resistance 
differently strongly an d develop, as in Fig with the tire. 3 evident ly, purify ing^yts (by shade throw in 
9PBSg!Bq^^ 5", which follows irilfi^ of the 

fine cuts 6pro3uceaDyTne shaping elements. For the tire of the ffig^3) was uTedlHemixtures specified in 
the table 1 and the tires in the procedure described in the preceding were manufactured. The purifying 
cuts such as z. B. 5, 5' t 5"has smaller width than the fine cuts 6 . One receives in this way purifying cufeln 
zigzag or wave shape , which makes both partially in circumferential direction and partially in axial direction 
run and a clasping possible with the underground. The ranges of the purifying cuts, which essentially run 
in tire circumferential direction, are to be made predominantly for an improvement in the side guidance 
responsible thereby, while the ranges of the purifying cuts, which essentially run in axial direction of the 
tire, cause predominantly an improvement with the traction and when braking. The number of the purifying 
cuts increases more and more with increasing abrasion, since ever into contact with the soil road-contact 
area come to more layers. 
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Winter tire, has tread comprising thin layers OF more rubber mixtures OF 
differing wear resistance, into vulcanized laminated structure following tread 
contours 

Claims OF DE10014892 



t 1. Procedure for manufacturing vehicle pneumatic tire, in particular winter tire, with which on a partial tire, 
which exhibits an air-impermeable interior layer, at least firmness carriers a containing rubberized carcass, 
if necessary horn profiles, wulstkerne, side panels, a belt federation and in or multipart belt bandage, a 
unvulkanisierter tread is applied, 

whereby the unvulkanisierte tread from a multiplicity of lamella-like thin is trained, alternating layers next to 
one another abrasion resistance different with a layer thickness of less than 1 mm from at least two tread 
mixtures and is arranged with the boundary surfaces that alternating layers next to one another essentially 
parallel to the outside surface of the tread, 

whereby the unvulkanisierte tread is applied as extruded strips, whereby at least two tread mixtures of 
different abrasion resistance are brought into extrusion and of them by retention time and temperature are 
stopped in such a way in extrusion determined mixing that at the extrusion withdrawal an incomplete is 
only present and layer-like or schlierenfoermig trained mixing and 

whereby after applying the tread of the kind of such completed maturing blank is out-vulcanized in the 
Vulkanisationsform, in which by shaping elements arranged at the interior extent of the Vulkanisationsform 
the outside surface of the tread and the those are in-formed parallel to it lying lamella-like thin and 
alternating layers next to one another in the profile outline of the tread. 

2. Procedure according to requirement 1, by the fact characterized that the strip exhibits only a fraction the 
width of the tread and the total width is reached by repeated taping with the edition on the partial tires. 

: r 3. Procedure according to requirement 1 or 2, by the fact characterized that the portion of the tread 
mixture with higher abrasion resistance in the tread amounts to 30 to 70% and the portion of the tread 
mixture with lower abrasion resistance in the tread 70 to 30%. 



4. Procedure after at least one of the preceding requirements, by the fact characterized that the layers of 
tread mixtures of different abrasion resistance exhibit a layer thickness of less than 0.5 mm . 

5. Procedure after at least one of the preceding requirements, by the fact characterized that the tread 
mixtures with different abrasion resistance exhibit different portions of soot and/or silicic acid. 

6. Procedure after at least one of the preceding requirements, by the fact characterized that the tread 
mixtures with different abrasion resistance exhibit different Vulkanisationssysteme. 

7. Procedure after at least one of the preceding requirements, thereby that at least one of the tread 
mixtures with different abrasion resistance a soft, coolingflexible mixture by high absorption values is 
marked. 

8. Vehicle pneumatic tire, in particular winter tires, manufactured by procedures, with which on a partial 
tire, which exhibits an air-impermeable interior layer, at least firmness carriers a containing rubberized 

. carcass, if necessary horn profiles, wulstkerne, side panels, a belt federation and in or multipart belt 
bandage, a unvulkanisierter tread is applied, 

whereby the unvulkanisierte tread from a multiplicity of lamella-like thin is trained, alternating layers next to 
. one another abrasion resistance different with a layer thickness of less than 1 mm from at least two tread 
mixtures and is arranged with the boundary surfaces that alternating layers next to one another essentially 
parallel to the outside surface of the tread, 

whereby the unvulkanisierte tread is applied as extruded strips, whereby at least two tread mixtures of 
different abrasion resistance are brought into extrusion and of them by retention time and temperature are 
stopped in such a way in extrusion determined mixing that at the extrusion withdrawal an incomplete is 
only present and layer-like or schlierenfoermig trained mixing and 
, ( . whereby after applying the tread of the kind of such completed maturing blank is out-vulcanized in the 
Vulkanisationsform, in which by shaping elements arranged at the interior extent of the Vulkanisationsform 
the outside surface of the tread and the those are in-formed parallel to it lying lamella-like thin and 
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alternating layers next to one another in the profile outline of the tread. 
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